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Високі механічні властивості виробу при обробці металів тиском можливо отримати, 
забезпечуючи інтенсивні зсувні деформації в заготовці. До способів кування великих поко-
вок, що забезпечує інтенсивні зрушення в заготівці і перетворення литої структури в дефор-
мовану, відносять ковку-протяжку в бойках з додатковим поздовжнім зміщенням, ковку в 
комбінованих і вирізних бойках несиметричної форми, ковку в перехресних бойках та про-
тяжку з поздовжнім зміщенням заготовки. Ефективність даних способів полягає в отриманні 
підвищених показників механічних властивостей виробу при зменшених значеннях укова. 
Інтенсивний зсув в поперечному перерізі забезпечує і спосіб кування заготовки куто-
вими бойками (рис. 1). Такий спосіб передбачає кування заготовки 1 кутовими бойками 2 і 3 
зі зміною форми заготовки, після чого здійснюють кування плоскими бойками з метою вирі-
внювання граней. При цьому сили, спрямовані на зсув бойків та заготовки в горизонтально-
му напрямку, набагато менше. 
 
Рис. 1. Схема кування заготовки кутовими бойками 
 
За допомогою програми кінцево-елементного моделювання проведено дослідження 
впливу величини перекриття бойків на рівень зсувних деформацій та інтенсивності логариф-
мічних деформацій, в результаті якого можна зробити висновки, що збільшення перекриття 
бойків не призводить до суттєвого зростання рівня зсувних деформацій, а призводить лише 
до зміни форми осередку зсувних деформацій. У сукупності з тим, що рівень зсувної дефор-
мації в поперечному перерізі не зміняться зі збільшенням перекриття, а інтенсивність дефо-
рмацій зростає, можна говорити про те, що течія металу стає більш інтенсивною в поздовж-
ньому напрямку. Це пояснюється наявністю плоскої площадки, що утворилася між виступа-
ми верхнього і нижнього бойків. 
Тобто при одному і тому ж обтисненні заготовки бойками з різним перекриттям, кое-
фіцієнт укову буде найменший при використанні бойків з мінімальним перекриттям. 
Таким чином, після кінцево-елементного моделювання встановлено, що наявність пе-
рекриття в бойках негативно впливає на якість формозміни заготовки при її обтисканні після 
кантування, тобто необхідно забезпечувати його мінімальне значення. 
